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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines flexiblen Bandes aus wenigstens zwei 
verschiedenen, bei Warmezufuhr fliessfahigen Massen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines flexiblen 
Bandes aus wenigstens zwei verschiedenen, bei Warmezufuhr fliessfahigen Massen ge- 
mass dem Oberbegriff von Anspruch 1 bzw. von Anspruch 7. Die Herstellung derartiger 
Bander mit Hilfe einer Bandgiessvorrichtung in einem kontinuierlichen Verfahren ist bei- 
spiolsweise ein Verfahrensschritt bei der Herstellung von Weichgelatinekapseln. Durch 
die Verwendung unterschiedlich eingefarbter Gelatinemassen ist es dabei moglich, an der 
Kapselhulle ein bestimmtes Muster zu erzielen. 

Durch die EP B1 653 979 (= WO 94/0331 6) ist ein gattungsmassig vergleichbares Verfah- 
ren bekannt geworden, bei dem die beiden unterschiedlichen Massen aus einem ersten 
und einem zweiten Auftragskasten ausgegossen werden. Der zweite Auftragskasten ist da- 
bei so innerhalb des ersten Auftragskastens positioniert, dass eine aussere Oberflache des 
zweiten Auftragskastens und eine innere Oberflache des ersten Auftragskastens eine Liicke 
definieren, durch die die erste fliessfahige Gelatinemasse fliessen kann, so dass ein 
Grundgelntineband entsteht. Der zweite Auftragskasten weist wenigstens eine Offnung 
auf, durch die die zweite fliessfahige Gelatinemasse auf einen Teil des Grundgelatineban- 
des fliessen kann, so dass das gemusterte Gelatineband entsteht. Ein Nachteil dieses Ver- 
fahrens besteht darin, dass die zweite Masse auf die Oberflache des bereits fertig gebilde- 
ten Bandes aus der ersten Masse aufgetragen wird. Dies kann dazu fuhren, dass die beiden 
Massen kein homogenes Band bilden, weil sofort nach dem Verlassen des Giessspaltes 
eine Abkuhlung an der Oberflache stattfindet. 

Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens besteht aber auch darin, dass die Mog- 
lichkeiten der Musterung stark eingeschrankt sind und dass praktisch nur parallel ausge- 
richtete Muster giessbar sind. 

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, bei dem mit einfachen konstruktiven Mitteln ein moglichst homogenes gemu- 
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stertes Band hergestellt werden kann, wobei auch komplizierte Muster realisiert werden 
konnen. Die Vorrichtung soli in der Handhabung und Wartung moglichst einfach sein. 
Diese Aufgabe wird in verfahrensmassiger Hinsicht mit einem Verfahren mit den Merk- 
malen von Anspruch 1 und in vorrichtungsmassiger Hinsicht mit einer Vorrichtung mit 
den Merkmalen von Anspruch 7 gelost. 

_ Beim erfindungsgemassen Verfahren. werden die beiden Massen nicht aus zwei separaten 
und aneinander angrenzenden Giessoffnungen schichtweise aufeinander gegossen. Viel- 
mehr wird die zweite Masse im Bereich innerhalb des Giessspaltes mit Hilfe der Einspritz- 
duse in den Giessstrom der ersten Masse injiziert. Dies fuhrt einerseits dazu, dass die 
zweite Masse von der ersten Masse praktisch voilstandig umhullt werden kann. Das Zu- 
sammentreffen der beiden Massen findet dabei aber ausserdem an einer Stelle statt, an der 
noch eine verhaltnismassig hohe Temperatur herrscht und an welcher der Giessstrom 
noch nicht mit Umgebungsluft in Beruhrung kommt. Dies fuhrt zu einer homogenen Ver- 
bindung der beiden Giessstrome und damit insgesamt zu einem homogenen Band, das 
sich anschliessend problemlos verarbeiten lasst. Gleichzeitig ermoglicht das Ausstossen 
der zweiten Masse mittels einer Einspritzduse aber auch vielseitige Moglichkeiten zur Bil- 
dung unterschiedlicher Muster. 

Der Ausstoss der zweiten Masse kann beispielsweise intermittierend erfolgen, so dass der 
ausgestossene Materialstrom zeitweise unterbrochen wird. Damit konnen theoretisch 
Bander mit einem Punktmuster oder "Leopardenmuster" hergestellt werden. 

Besonders interessante Muster lassen sich zeichnen, wenn die Einspritzduse wahrend des 
Ausstossens der zweiten Masse bewegt wird. Damit lassen sich Wellenlinien, Schlangen- 
linien, aber auch geschlossene Schlaufen und dergleichen zeichnen. 

Besonders vorteilhaft wird bezogen auf die Langsrichtung des Giessspaltes aus mehreren 
Einspritzdusen wenigstens eine zweite Masse ausgestossen, wobei die Einspritzdiisen der- 
art gegenlaufig bewegt werden, dass sich die Materialstrome der zweiten Masse kreuzen. 
Bei einer derartigen Dusenfuhrung konnen sich kreuzende Linien am Band erzeugt wer- 
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clen. Einzige Voraussetzung ist dabei, dass die Einspritzdusen bei der Bewegung nicht mit- 
einander koilidieren, indem sie beispielsweise auf unterschiedlichen Ebenen oder bogen- 
formig aufeinander zu bewegt werden. 

Es ist schliesslich auch denkbar, dass bezogen auf die Breite des Giessspaltes aus wenig- 
stens zwei nebeneinander angeordneten Einspritzdusen wenigstens eine zweite Masse 
ausgestossen wird. Dies erweitert die Vielfalt der mogiichen Muster noch weiter und es ist 
zudem moglich, in Vorschubrichtung des Bandes dauernd oder vorubergehend die Menge 
der zweiten Masse besser zu dosieren. Selbstverstandlich konnten aber auch zwei ver- 
schiedene Massen ausgestossen werden, so dass das Muster auf der Vorderseite und auf 
der Ruckseite des Bandes beispielsweise eine andere Farbe aufweist. 

Das Verfahren wird schliesslich vorteilhaft als Bestandteil eines Kapselherstellungsverfah- 
rens zur Herstellung gemusterter Weichkapseln aus zwei flexiblen Bandern im Rotary-Die- 
Verfahren eingesetzt. Es muss sich dabei nicht zwingend um Gelatine handeln. Auch an- 
dere biopolymere Massen konnten auf die gleiche Weise zu Kapseln verarbeitet werden. 
Das Verfahren eignet sich aber nicht nur zum Herstellen gemusterter Kapseln, sondern 
beispielsweise auch fur andere aus einem bandformigen Zwischenprodukt hergestellten 
Erzeugnisse, wie z.B. tiefgezogene Verpackungseinlagen, Beutel und vieles mehr. Der 
Unterschied zwischen den Massen muss sich nicht zwangslaufig auf die unterschiedliche 
Farbe beschranken. Es ware durchaus auch denkbar, Massen von gleicher Farbe, jedoch 
mit nnderen Materialeigenschaften miteinander zu kombinieren, z.B. eine Masse mitfluo- 
reszierenden Farbpigmenten oder eine Masse mit unterschiedlichen Festigkeitseigen- 
schaften zum Erzeugen einer Sollbruchstelle und vieies mehr. Ausserdem konnen so viele 
unterschiedliche Massen in den Giessspalt ausgestossen werden, wie Einspritzdusen vor- 
handen sind. 

Die Offnung der Einspritzduse mundet innerhalb des Giessspaltes, wobei sie vorzugsweise 
gegenuber der Ebene des Giessspaltes etwas zuruckversetzt ist. 
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Die bewegliche Lagerung der Einspritzduse im Giessbehalter kann auf unterschiedliche 
Weise gelost werden. Besonders vorteilhaft ist die Einspritzduse jedoch am Endeeines 
Zufuhrrohres angeordnet, das durch eine Seitenwand des Giessbehalters gefuhrt ist und 
das gelenkig an dieser gelagert ist. Auf diese Weise konnen auch ganze Reihen von Ein- 
spritzdusen nebeneinander gelagert werden. Ais Lagergelenk dient dabei vorzugsweise ein 
Kugelgelenk, so dass die Dusen auch kreisformig geschwenkt werden konnen. 



Die Zufuhrrohre sind vorteilhaft mit einem ausserhalb des Giessbehalters angeordneten 
Manipulator einzeln oder gruppenweise bewegbar. 

Wenigstens zwei Einspritzdusen sind vorteilhaft derart beweglich nebeneinander ange- 
ordnet, dass sie sich bezogen auf die Langsrichtung des Giessspaltes kreuzen konnen. 

Weitere Vorteile und Einzelmerkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels und aus den Zeichnungen. Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Verkapselungsmaschine nach dem Ro- 

tary-Die-Verfahren, 

Figur 2 einen Querschnitt durch einen Giessbehalter, 

Figur 3 der Giessbehalter gemass Figur 2 in perspektivischer Darstellung, 

Figur 4 eine schematische Darstellung der Bewegungsmdglichkeit von Einspritzdu- 
sen, und 

Figuren 5 

bis 10 verschiedene Ausfuhrungsbeispiele von moglichen Mustern an einem Band. 

Figur 1 zeigt schematisch eine Verkapselungsmaschine 1 , die nach dem seit vielen Jahren 
bekannten Rotary-Die- Verfahren arbeitet. Zur Technologie dieses Verfahrens wird im 0b- 
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rigen verwiesen auf Fahrig et al. (Herausgeber) "Die Kapsel" Stuttgart 1983. Aus hier nicht 
naher dargestellten Geiatinevorratsbehaltern fliesst ca. 60°C warme Gelatinemasse zu den 
beiden Bandgiessvorrichtungen 2, 2', die sich uber den Kuhltrommeln 4, 4' auf beiden 
Seiten der eigentlichen Verkapselungseinheit befinden, Wie nachstehend noch naher be- 
schrieben wird, kann aus jeder Bandgiessvorrichtung ein Band 3, 3' bestehend aus einer 
ersten Masse 12 und einer zweiten Masse 13 auf die sich in Pfeilrichtung a drehende 
Kuhltrommel gegossen werden. Das Gelatineband kann dabei eine Dicke von ca. 0.5 bis 
1 .0 mm aufweisen. Auf der Kuhltrommel kuhlt das Band ab und erhalt dabei eine gummi- 
artige, elastische Konsistenz. 

Jedes Band 3, 3' wird in Pfeilrichtung b uber Olrollen 5 gefuhrt, welche die Oberflache 
mit einem Olfiim versehen. Umlenkwalzen 6 fuhren die Bander dann in den Einzugsbe- 
reich der Formwalzen 9, 9', die sich gegensinnig drehen und die die beiden Bander zu 
Kapseln 10 zusammenschweissen. Das Fullgut 11 wird aus einem Fiillgutbehalter 8 uber 
den sogenannten Fullkeil 7 in den Formhohlraum eingefuhrt, bevor die beiden Bander 
zusammengepresst werden. 

Auf diese Weise lassen sich einzeln dosierte Kapseln von unterschiedlicher Form und 
Grosse in einem kontinuierlichen Verfahren herstellen. Es kann sich dabei um Kapseln fur 
pharmazeutische oder diatetische Zwecke handeln. Aber auch Kapseln fur technische 
Zwecke z.B. mit Waschmittel gefullte Kapseln oder mit Farbstoff gefullte Kapseln (paint 
balls) lassen sich auf diese Weise produzieren. Das Band muss dabei nicht zwingend on- 
line dem Verkapselungsverfahren zugefuhrt werden. Es ware auch denkbar, ein Band her- 
zustellen und aufzurollen, um es zu einem spateren Zeitpunkt zu verarbeiten. Bei der 
Kiihlvorrichtung muss es sich nicht zwingend um eine Kuhltrommel handeln. Denkbar 
ware auch das Ausgiessen auf ein gekuhltes Forderband oder gar das Ausgiessen in ein 
Kuhlbad. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen Einzelheiten einer erfindungsgemassen Bandgiessvorrichtung 
2. Der Giessbehalter 14 oder die sogenannte "spreader box" besteht vorzugsweise aus 
einer beweglichen Justierwand 1 6 und einer festen Seitenwand 1 7. Auf diese Weise lasst 
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sich ein Giessspalt 15 mit der Lange L und mit einer justierbaren Breite B definieren. In 
Langsrichtung L des Giessspalts sind mehrere Einspritzdiisen 21, 22 nebeneinander ange- 
ordnet, wobei diese zwei Reihen bilden, die bezogen auf die Breite B des Giessspaltes 
bzw. auf die Vorschubrichtung des Bandes 3 hintereinander liegen. Jede Einspritzdiise ist 
am Ende eines Zufuhrrohrs 24 angeordnet, das etwas abgebogen ist und das die feste Sei- 
tenwand 17 durchdringt. Jedes Zufuhrrohr ist dabei in einem Kugelgelenklager 18 separat 
gelagert. _ . _ _ . _ 

im Abstand zur festen Seitenwand 1 7 sind die Zufuhrrohre in einem Manipulator 20 ge- 
halten und dort ebenfalls in Gelenklagern 19 gefuhrt Die beiden Reihen 21 und 22 von 
Einspritzdiisen konnen dabei in separaten Manipulatoren gehalten sein, und es ware sogar 
denkbar, dass jede Einspritzdiise individuell manipuliert werden kann. Wie in Figur 3 an- 
gedeutet, kann der Manipulator 20 die Zufuhrrohre 24 und damit die einzelnen Einspritz- 
diisen 21, 22 in verschiedenen Raumachsen 26 bewegen. Der Manipulator konnte dabei 
mit einem programmierbaren Rechner verbunden sein, der die einzelnen Bewegungsab- 
laufe steuert. 

Der Manipulator ist beispielsweise in der Lage, die Diisen 21, 22 derart gegenlaufig zu 
bewegen, dass sie sich kreuzen. Dies ist in Figur 4 schematisch dargestellt. Die Einspritz- 
diisen 21, 22 fiihren dabei gegenlaufige Schwenkbewegungen aus, wobei sich die Bahn 
der ausgestossenen Massen kreuzt. 

Gemass Figur 2 wird die erste Masse 12 derart in den Giessbehalter 14 gepumpt, dass das 
Niveau unterhalb der Gelenke 1 8 liegt. Die zweite Masse 13 gelangt beispielsweise iiber 
eine Dosierpumpe 23 und/oder iiber Dosierventile 25 in die Zufuhrrohre 24. Es ware da- 
bei auch moglich, die beiden Reihen von Einspritzdiisen 21, 22 mit unterschiedlichen 
Massen zu speisen bzw. jeweils zwischen zwei unterschiedlichen Massen umzuschalten. 

Unmittelbar am Austritt der Einspritzdiisen 21, 22 vereinigen sich die beiden Massen 12 
und 1 3 zu einem einzigen Giessstrom, der durch den Giessspalt 1 5 den Giessbehalter 
verlasst und als homogenes Band 3 auf die Kiihltrommel 4 gelangt. 
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Die Figuren 5 bis 10 zeigen lecliglich beispielsweise die Vielfalt der moglichen Muster, die 
sich mit dem erfindungsgemassen Verfahren bzw. mit der Vorrichtung an einem Band 
zeichnen lassen. Neben einfachen parallelen Streifen gleicher oder unterschiedlicher Far- 
be gemass Figur 5 konnen gemass Figur 6 auch ineinander verschlungene Streifenmuster 
dargestellt werden. Figur 7 zeigt ein Muster mit durchgehenden und mit unterbrochenen 
Streifen. Figur 8 zeigt ein Muster mit symbolischen Schlangen, das dadurch hergestellt 
wird, dass zu Beginn als Schlangenkopf eine relativ grosse Menge der zweiten Masse aus- 
gestossen wird und dass anschliessend mit reduziertem Ausstoss eine sich verkleinernde 
Schlangenlinie gezeichnet wird. Gemass Figur 9 kann die zweite Masse auch nur punkt- 
formig in das Band gezeichnet werden, wobei die Punkte auch so gesetzt werden konnen, 
dass sie sich teilweise zu einem Leopardenmuster vereinigen. Unter entsprechender Be- 
rticksichtigung der Fliessgeschwindigkeit konnen gemass Figur 10 auch kreisformige oder 
elliptische Muster gezeichnet werden. 



I 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Bandes (3) aus wenigstens zwei verschie- 
denen, bei Warmezufuhr fliessfahigen Massen (12, 13), insbesondere aus einem 
Biopolymer, wobei die Massen im fliessfahigen Zustand derart gemeinsam aus ei- 
ner Bandgiessvorrichtung (2) als Band auf eine Kuhlvorrichtung (4) ausgegossen 
werden, das die beiden Massen am Band ein bestimmtes Muster bilden, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens eine erste Masse (12) aus einem Giessspalt (15) 
ausgegossen wird und dass wenigstens eine zweite Masse (13) mittels wenigstens 
einer Einspritzduse (21, 22) bis in einen Bereich innerhalb des Giessspaltes gefiihrt 
und dort in den Giessstrom der ersten Masse ausgestossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausstoss der zwei- 
ten Masse (1 3) intermittierend erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Einspritzduse 
(21, 22) wahrend des Ausstossens der zweiten Masse (13) bewegt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen auf die Langs- 
richtung (L) des Giessspaltes (15) aus mehreren Einspritzdusen wenigstens eine 
zweite Masse (13) ausgestossen wird, wobei die Einspritzdusen derart gegenlaufig 
bewegt werden, dass sich die Materialstrome der zweiten Masse kreuzen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bezo- 
gen auf die Breite (B) des Giessspaltes (1 5) aus wenigstens zwei nebeneinander an- 
geordneten Einspritzdusen (21, 22) wenigstens eine zweite Masse (13) ausgestossen 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, als Bestandteil eines Kapselherstel- 
lungsverfahrens zur Herstellung gemusterter Weichkapseln aus zwei flexiblen Ban- 
dern (3, 3') im Rotary-Die-Verfahren. 
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7. Vorrichtung zum Herstellen eines flexiblen Bandes (3) aus wenigstens zwei ver- 
schiedenen, bei Warmezufuhr fliessfahigen Massen (12, 1 3), insbesondere aus ei- 
nem Biopolymer, mit einem Giessbehalter (14), der wenigstens einen Giessspalt 

(1 5) zum Ausgiessen wenigstens einer ersten Masse (1 2) aufweist und mit einer in- 
nerhalb des Giessbehalters (14) angeordneten Zufuhrvorrichtung fur wenigstens ei- g 
. ne zvyeite Masse (1 3), wobei dje beiden Massen im fliessfahigen Zustand derart_ _ J 
gemeinsam auf eine Kuhlvorrichtung (4) ausgiessbar sind, dass sie am Band ein be- [ 
stimmtes Muster bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhrvorrichtung fur I 
die zweite Masse (1 3) wenigstens eine Einspritzduse (21 , 22) ist, deren Offnung in | 
einem Bereich innerhalb des Giessspaltes (1 5) mundet. I 

'•]> 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Masse (13) 

aus der Einspritzduse (21 , 22) mittels einer Dosiervorrichtung (23) intermittierend f 
ausstossbar ist. 



9. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Einspritz- 
duse (21, 22) beweglich im Giessbehalter (14) gelagert ist. 

1 0. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen auf die 
Langsrichtung (L) des Giessspaltes (15) mehrere Einspritzdiisen nebeneinander im 
Giessbehalter (14) angeordnet sind, welche simultan oder individuell beweglich 
sind. 

j 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen auf ! 
die Breite (B) des Giessspaltes (1 5) wenigstens zwei Einspritzdiisen (21 , 22) neben- ' 
einander angeordnet sind. \ 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 9 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einspritzdiisen (21, 22) an den Enden von Zufuhrrohren (24) angeordnet sind, wel- 
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che durch eine Seitenwand (1 7) des Giessbehalters (1 4) gefuhrt sind und an die- 
ser gelenkig gelagert sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhr- 
rohre (24) mit einem ausserhalb des Giessbehalters (1 4) angeordneten Mani- 
pulator (20) einzeln oder gruppenweise bewegbar sind. 

1 4. Vorrichtung nach Anspruch 1 0 und einem der Anspriiche 11 bis 1 3, dadurch 
gekennzeichnet dass wenigstens zwei Einspritzdiisen derart beweglich ne- 
beneinander angeordnet sind, dass sie sich bezogen auf die Langsrichtung (L) 
des Giessspaltes (1 5) kreuzen konnen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14 als Bestandteil einer Kap- 
selherstellungsmaschine (1 ) zur Herstellung gemusterter Weichkapseln aus 
zwei flexiblen Bandern (3, 3') im Rotary-Die-Verfahren. 
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Zusammenfassung 

Eine Bandgiessvorrichtung (2) hat einen Giessbehalter (14), aus dem durch einen Giess- 
spalt (1 5) zwei verschiedene Massen (12, 13) aus einem bei Warmezufuhr fliessfahigen 
Material auf eine Kuhlvorrichtung (4) als Band (3) ausgegossen werden. Die zweite Masse 
(1 3) wird dabei mittels Einspritzdusen (21 , 22) im Bereich des Giessspalts (1 5) in den 
Giessstrom der ersten Masse (12) ausgestossen. Die Einspritzdusen sind vorzugsweise in 
unterschiedlichen Richtungen bewegbar. 



(Figur 2) 
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